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Abstract of EP 0530387 (A1) 

A pipe end (1 3) of a pipe (1 2) consisting of 
polyolefin is deformed cold, that is to say at ambient 
temperature, with the aid of an expanding mandrel. 
Once the expanding mandrel has been withdrawn, 
the expanded pipe end (13) and a respectively 
desired connecting part, or the pipe end (11) of a 
further pipe (10), are plugged onto one another. The 
pipe end (13) consisting of polyolefin experiences 
only a reversible deformation and, as a result of it 
deforming back to its original shape, forms a firm, 
gas-tight connection to the connecting part or to the 
other pipe end (11). 
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© Rohrleitungsverbindung und Verfahren zur Herstellung von Rohrleitungsverbindungen aus 
Polyolefin. 



dergesteckt. Das Rohrende (13) aus Polyolefin er- 
fahrt nur eine reversible Verformung und bildet 
durch Selbst-Rtickverformung eine feste und gas- 
dichte Verbindung mit dem Anschlussteil oder dem 
anderen Rohrende (11). 



Figur 3 




© Ein Rohrende (13) eines Rohres (12) aus Polyo- 
lefin wird mit Hilfe eines Spreizdorns kalt, d.h. bei 
Umgebungstemperatur verformt. Nach Abziehen des 
Spreizdorns werden das aufgeweitete Rohrende (13) 
und eln jeweils gewunschtes Anschlussteil oder das 
Rohrende (11) eines weiteren Rohres (10) aufeinan- 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer Rohrleitungsverbindung, bei dem ein 
Rohrende eines Rohres aus Polyolefin aufgeweitet 
und auf ein Anschlussteil aufgespannt wird, sowie 
eine so hergestellte Rohrleitungsverbindung. 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art, das 
in der deutschen Offenlegungschrift 48 17 442.1 
veroffentlicht ist, wird eine solche Rohrleitungsver- 
bindung beschrieben, die beispielsweise durch 
eine Schrumpfmuffe hergestellt wird, welche die 
Anschlussteile zweier Rohre UberbrUckt. Die 
Schrumpfmuffe kann beispielsweise aus einem 
thermoelastischen Material wie vernetztem Polyole- 
fin bestehen. Sie wird dadurch mit den Anschluss- 
teilen verbunden, dass das vernetzte Polyolefin 
nach dem Erwarmen liber den Kristallitschmelz- 
punkt hinaus im erwarmten Zustand verformbar ist 
und in diesem erwarmten Zustand unter Aufwei- 
tung auf die Anschlussteile aufgeschoben werden 
kann. In gleicher Weise kann auch das Rohrende 
eines Rohres aus vernetztem Polyolefin auf ein 
Anschlussteil, zum Beispiel ein T-Sttick aufgescho- 
ben werden, 

Die Durchfuhrung dieses Verfahrens bringt in 
der Praxis gewisse Schwierigkeiten mit sich, weil 
das vernetzte Polyolefin auf relativ hohe Tempera- 
turen, zum Beispiel oberhalb von 135'C im Falls 
von vernetztem Polyethylen erwarmt werden muss 
und nur bei dieser Temperatur eine ausreichend 
leichte Verformbarkeit besitzt. Es kommt darter dar- 
auf an, die betreffenden Teile in so kurzer Zeit 
miteinander zu verbinden, dass wahrend dieser 
Zeit noch keine Abkiihlung unter den Kristallitsch- 
melzpunkt erfolgt. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein 
Verfahren zur Herstellung einer Rohrleitungsverbin- 
dung der eingangs genannten Art zu schaffen, das 
die Herstellung einer sicheren Rohrleitungsverbin- 
dung unter normalen, d.h. Umgebungstemperatu- 
ren gestattet, sowie eine Rohrleitungsverbindung 
zu schaffen, die unter Umgebungsbedingungen 
herstellbar ist und eine sichere, abdichtende Ver- 
bindung darstellt. 

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe hinsicht- 
lich des Verfahrens dadurch gelost, dass das Ende 
des Rohres, dessen Innendurchmesser kleiner ist 
als der Aussendurchmesser des Anschlussteils, mit 
Hilfe eines Spreizdorns bei iUmgebungstemperatur 
reversibel auf einen Innendurchmesser aufgeweitet 
wird, der grosser als der Aussendurchmesser des 
Anschlussteils ist, und dass nach Entfernung des 
Spreizdorns das noch aufgeweitete Ende des Roh- 
res und das Anschlussteil aufeinandergesteckt wer- 
den, wobei das Anschlussteil durch Selbst-Rilck- 
verformung des reversibel aufgeweiteten Rohren- 
des fest und abdichtend mit dem Rohrende ver- 
bunden wird. 



Hinsichtlich der Rohrleitungsverbindung wird 
diese Aufgabe dadurch gelost, dass diese aus ei- 
nem Anschlussteil und einem bei Umgebungstem- 
peratur aufgeweiteten Rohrende eines bei Umge- 

5 bungstemperatur selbst-ruckverformbaren Rohres 
besteht, das fest und abdichtend mit einem Endteil 
des Anschlussteils verbunden ist, wobei das Rohr 
einen Innendurchmesser hat, der kleiner als der 
Aussendurchmesser des Anschlussteils ist. 

to Die Erfindung beruht auf der Uberraschenden 
Erkenntnis, dass Polyolefine, insbesondere mittel- 
dichte, hochdichte oder vernetzte Polyolefine auch 
im kalten und teilweise kristallinen Zustand, d.h. im 
nicht iiber den Kristallitschmelzpunkt hinaus er- 
rs warmten Zustand, eine hinreichend weit gehende, 
reversible Verformbarkeit besitzen. Das bedeutet, 
dass das Polyolefin unter mechanischer Einwirkung 
verformbar ist, aber im verformten Zustand be- 
strebt ist, die ursprungliche Form wieder anzuneh- 

20 men. Bei Aufbringung hinreichend grosser KrSfte, 
zum Beispiel mit Hilfe eines Spreizdorns iiblicher 
Bauart zur Aufweitung von. Rohren, ist es daher 
mogich, Rohrenden von Rohren aus Polyolefinen 
reversibel aufzuweiten. Unter den herrschenden 

25 Bedingungen bei Umgebungstemperatur erfolgt die 
Selbst-Rtickverformung in den ursprunglichen Zu- 
stand, d.h. auf die ursprungliche Rohrweite mit 
relativ geringer Geschwindigkeit, so dass der 
Spreizdorn aus dem aufgeweiteten Rohrende ent- 

30 nommen und das noch aufgeweitete Rohrende auf 
das jeweils gewunschte Anschlussteil aufgesteckt 
werden kann. Andererseits ist die selbst-Ruckver- 
formungsgeschwindigkeit so gross, dass keine un- 
notigen Wartezeiten entstehen. 

35 Im Vergleich zu anderen Materialien haben Po- 
lyolefine den Vorteil, dass die Aufweitung, soweit 
sie nach dem Verbinden mit dem Anschlussteil 
bestehen bleibt, nicht zur Bildung von Spannungs- 
rissen fuhrt. 

w Das erfindungsgemSsse Verfahren bietet daher 
eine besonders vorteilhafte Moglichkeit, Rohre aus 
Polyolefin, insbesondere Rohre aus mitteldichtem, 
hochdichtem Oder vernetztem Polyolefin, ohne Auf- 
wendung von Warmeenergie mit dem jeweils ge- 

45 wUnschten Anschlussteil zu verbinden. Dabei wird 
durch die Selbst-Ruckverformung des aufgeweite- 
ten Rohrendes eine besonders feste und abdich- 
tende, insbesondere gasdichte Verbindung erhal- 
ten. Bei dieser Selbst-Ruckverformung passt sich 

50 das Polyolefin gegebenenfalls vorhandenen Ober- 
flachenstrukturen an dem Anschlussteil an. Als sol- 
che, die Bindungsfestigkeit erhohenden Oberfla- 
chenstrukturen kommen beispielsweise Wulste, 
Sicken, Rillen oder RSndelungen, mit denen das 

55 rUckverformte Polyolefin in Eingriff kommt, infrage. 

Im Zusammenhang mit dem vorstehend be- 
schriebenen Verfahren ist auch eine weitere Siche- 
rung der hergestellten Rohrleitungsverbindungen 
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moglich, soweit dies erforderlich ist. Dazu konnen 
Rohrschellen bekannter Art dienen. Es ist aber 
auch moglich, auf das Rohrende des Rohres aus 
Polyolefin einen Spannring aufzubringen. Dieser 
Spannring kann, sofem er ebenfalls aus einem re- 
versibel verformbaren Material besteht, von Beginn 
an auf das Rohrende aufgebracht werden. Es ist 
aber auch moglich, einen nicht oder nur wenig 
verformbaren Spannring aus z.B. Metall, nach der 
Herstellung der Rohrleitungsverbindung zum Bei- 
spiel mit bekannten hydraulischen Mitteln auf das 
rohrssitige Ende der Rohrleitungsverbindung aufzu- 
schieben. 

Ausfilhrungsbeispiele der nach dem erfin- 
dungsgemassen Verfahren hergestellten Rohrlei- 
tungsverbindungen sind in den Abbildungen darge- 
stellt und werden nachfolgend an Hand der Be- 
zugszeichen im einzelnen erlautert und beschrie- 
ben. Es zeigen 

Figur 1 eine Schnittansicht einer Rohrleitungs- 
verbindung aus einem Anschlussteil und einem 
nach dem erfindungsgemSssen Verfahren auf- 
gespannten Rohrende; 

Figur 2 eine Schnittansicht einer Rohrleitungs- 
verbindung ge-mass Figur 1 mit einem Spann- 
ring; 

Figur 3 eine Schnittansicht einer erfindungsge- 
massen Rohrleitungsverbindung zwischen zwei 
Rohrenden. 

In der Schnittansicht von Figur 1 erkennt man 
ein Anschlussteil 1, das beispielsweise ein gerades 
RohrstUck, ein Winkeirohr oder anderes Verbin- 
dungstUck zur VerknQpfung zweier Rohre, aber 
auch zum Beispiel ein dreifaches VerbindungsstUck 
wie ein T-StOck sein kann. Dieses Anschlussteil 1 
ist aus einem Material wie Metall, Glas, Keramik, 
Kunststoff oder einem anderen fOr den jeweiligen 
Anwendungszweck ausgewahlten Material herge- 
stellt. An jeder Verbindungsstelle ist das An- 
schlussteil 1 mit einer die Bindungsfestigkeit erho- 
henden Oberflachenstruktur versehen. In dem dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiel wird diese Oberfla- 
chenstruktur von einem verstarkten, sich zum Ende 
hin verjungenden Endteil 2 gebildet. Stattdessen 
konnen aber auch ein oder mehrere Wulste, Sicken 
oder Rillen oder auch Randelungen und derglei- 
chen vorgesehen werden. 

Die Darstellung von Figur 1 zeigt ein Rohr 3 
aus Polyolefin, vorzugsweise aus einem mitteldich- 
ten oder hochdichten, insbesondere aber aus ei- 
nem vernetzten Polyolefin. Der Innendurchmesser 
des Rohres 3 ist kleiner als der Aussendurchmes- 
ser des Anschiussteils 1; er kann, wie dargestellt, 
im wesentlichen gleich dem Innendurchmesser des 
Anschiussteils 1 sein, wodurch die Ausbildung von 
Stromungswiderstanden durch Verengungen und 
Ablagerungen an den Verengungen aus dem durch 
das Anschlussteil 1 und das Rohr 3 fliessenden 



Medium verhindert werden konnen. Zur Herstellung 
der Rohrverbindung wird das Rohrende 4 bei Um- 
gebungstemperatur zum Beispiel durch einen 
Spreizdorn [iblicher Bauart so weit aufgeweitet, 
5 dass der Innendurchmesser des Rohrendes 4 min- 
destens ebenso weit ist wie der Aussendurchmes- 
ser des Anschiussteils 1 im Bereich des verstark- 
ten Endteils 2. Nach dem Aufschieben iiber das 
verstSrkte Endteil 2 hinaus unterliegt das Rohrende 

10 4 der Selbst-RUckverformung auf die ursprungli- 
chen Masse. Als Folge davon passt sich das Roh- 
rende 4, wie dargestellt, an das Aussenprofil des 
Anschiussteils 1 an. Da das Rohrende 3 urspriing- 
lich einen Innendurchmesser aufweist, der geringer 

75 als der Aussendurchmesser des Anschiussteils 1 
ist, legt sich das Rohrende 4 iiber seine Lange eng 
an den Endteil 2 des Anschiussteils 1 an. Dadurch 
entsteht am Ende eine ziemlich grossflachige, sehr 
enge Verbindung zwischen dem Rohrende 4 und 

so dem Anschlussteil 1. 

Figur 2 zeigt eine weitere Ausfiihrung dsr vor- 
stehend beschriebenen Rohrleitungsverbindung, 
wobei entsprechende Teile mit gleichen Bezugszei- 
chen versehen sind. Bei dieser Ausfuhrung ist als 

25 zusatzliche Sicherung zur Herstellung einer abdich- 
tenden Verbindung zwischen dem Rohrende 4 und 
dem Anschlussteil 1 ein Spannring 5 vorgesehen. 
Dieser Spannring 5 besteht vorzugsweise aus dem 
gleichen Material wie das Rohr 3. In dem darge- 

30 stellten Ausfuhrungsbeispiel besteht das Rohr 3 
wie auch der Spannring 5 aus vernetztem Polyeth- 
ylen. Der Innendurchmesser des Spannrings 5 ist 
eng an den Aussendurchmesser des Rohres 3 an- 
gepasst und wird vor der Herstellung der Rohrlei- 

35 tungsverbindung auf das Rohrende 4 aufgescho- 
ben. Bei dem nachfolgenden Spreizvorgang wird 
der Spannring 5 zusammen mit dem Rohrende 4 
voriibergehend aufgeweitet, sodass das aufgewei- 
tete Rohrende 4 zusammen mit dem aufgesetzten 

40 Spannring 5 auf das Endteil 2 des Anschiussteils 1 
aufgebracht wird. Anschliessende Selbst-Ruckver- 
formung fuhrt dann in der oben beschriebenen 
Weise zu der dichten Verbindung zwischen dem 
Rohrende 4 und dem Endteil 2 des Anschiussteils 

45 1, wobei sich auch der Spannring 5 zusammen- 
zieht und so zusatziich das Rohrende 4 im Bereich 
des Spannrings 5 gegen das Endteil 2 presst. 

Figur 3 zeigt eine Rohrleitungsverbindung, die 
zwischen zwei Rohrenden ausgebildet ist. Beide 

so Rohre konnen aus gleichen oder auch verschiede- 
nen Materialien bestehen; vorzugsweise sind die 
Rohre aus vernetztem Polyolefin hergestellt und 
dienen als Leitungsrohre fur korrosive Medien. Als 
Beispiel seien industrielle, aber besonders auch 

55 „ha'usliche oder kommunale Abwasser genannt, die 
ganz besonders korrosionsfeste Rohrmaterialien er- 
fordern und fur die sich Rohre aus vernetztem 
Polyolefin in der Praxis bewahrt haben. 
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In dem dargestellten AusfUhrungsbeispiel besit- 
zen die beiden Rohre gleiche Aussen- und Innen- 
durchmesser. Es komml darauf jedoch nicht an, da 
die gleiche Rohrleitungsverbindung gegebenenfalls 
auch zwischen Rohren unterschiedlicher Durch- 
messer hergestellt werden kann, sofern die damit 
verbundenen Unterschlede in den Innendurchmes- 
sern nicht umzulassige StrSmungswiderstande und 
Ablagerungen hervorrufen. Ein erstes Rohr 10 hat 
ein erstes Rohrende 11; ein zweites Rohr 12 hat 
ein zweites Rohrende 13. Man erkannt, dass der 
Innendurchmesser des zweiten Rohrendes 13 auf- 
geweitet und dieses aufgeweitete zweite Rohrende 
13 auf das erste Rohrende 11 des ersten Rohres 
10 aufgeschoben ist. Diese Aufweitung wird wie bei 
den vorstehenden AusfOhrungsbeispielen beispiels- 
weise mit einem Qblichen Spreizdorn bei Umge- 
bungstemperatur vorgenommen und unterliegt der 
beschriebenen Selbst-RQckverformung, durch die 
das aufgeweitete Rohrende 13 bestrebt ist, wieder 
seine ursprfingliche Gestalt anzunehmen. Die 
grossflachige, enge Anlage zwischen den beiden 
Rohrenden 11 und 13 erzeugt auch hier eine dichte 
Rohrleitungsverbindung, die wegen der Korrosions- 
festigkeit des Materials gegen die vorgenannten 
Abwasser auch bei langem Gebrauch nicht undicht 
wird. 

Auch hier kann wie in dem in Figur 2 darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel die Verbindung durch 
einen Spannring zusatzlich gesichert werden; je- 
doch ist dabei darauf zu achten, dass unter dem 
Pressdruck eines solchen Spannrings keine unzu- 
lassige Verformung des ersten Rohrendes 11 ein- 
tritt, die einen Stromungswiderstand fur das durch- 
fliessende Abwasser darstellt oder Anlass zu Abla- 
gerungen aus dem Abwasser im Bereich der Ver- 
bindungsstelle gibt. Anstelle des Spannrings kann 
gegebenenfalls auch ein Haftvermittler zur zusatzli- 
chen Sicherung der Verbindungsstelle eingesetzt 
werden. 

Rohre aus vernetztem Polyolefin werden daher 
auch aus diesem Grunde in der Abwassertechnik 
eingesetzt, denn auf diese Weise lassen sich leicht 
sichere, selbstdichtende Verbindungen zwischen 
Glattrohren herstellen. Dazu ergibt sich als weiterer 
Vorteil, dass die im Endlosverfahren hergestellten 
Rohre 10 und 11 auch als Endlosrohre verlegt 
werden konnen, ohne dass besondere Winkelrohre 
oder andere Anschlussteile erforderlich sind, urn 
die Rohre in einem gewunschten Verlauf zu verle- 
gen. Es sind daher ohnehin nur an den Eingangs- 
und Ausgangsstellsn Verbindungen zwischen den 
Rohren zu schaffen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Rohrleitungs- 
verbindung, bei dem ein Rohrende (4) eines 



Rohres (3) aus Polyolefin aufgeweitet und auf 
ein Anschlussteil (1) aufgespannt wird, 

dadurch gekennzelchnet, dass das Ende (4) 
5 des Rohres (3), dessen Innendurchmesser klei- 
ner ist als der Aussendurchmesser des An- 
schlussteils (1), mit Hilfe eines Spreizdorns bei 
Umgebungstemperatur reversibel auf einen In- 
nendurchmesser aufgeweitet wird, der grosser 
10 als der Aussendurchmesser des Anschlussteils 
(1) ist, und dass nach Entfernung des Spreiz- 
dorns das noch aufgeweitete Ende (4) des 
Rohres (3) und das Anschlussteil (1) aufeinan- 
dergesteckt werden, wobei das Anschlussteil 
7s (1) durch Selbst-Riickverformung des reversi- 

bel aufgeweiteteten Rohrendes (4) test und 
abdichtend mit dem Rohrende (4) verbunden 
wird. 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Endteil (2) des Anschluss- 
teils (1) mit einer Oberflachenstruktur zur Ver- 
grosserung der Eingriffsflache mit dem Roh- 
rende (4) versehen wird. 

ss 

a Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verbindung zusatz- 
lich durch eine Rohrschelle gesichert wird. 

30 4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verbindung durch ei- 
nen Spannring (5) gesichert wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, dass der Spannring (5) aus einem bei 

Umebungstemperatur aufweitbaren und selbst 
ruckverformbaren Material besteht und zusam- 
men mit dem Rohrende (4) reversibel aufge- 
weitet wird. 

40 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Spannring aus einem nicht 
oder nur wenig verformbaren Material besteht 
und nach Herstellung der Verbindung hydrau- 

45 lisch auf das das Anschlussteil umgebende 
Rohrende aufgeschoben wird. 

7. Rohrleitungsverbindung aus einem Anschluss- 
teil (1) und einem bei Umgebungstemperatur 

so aufgeweiteten Rohrende (4) eines bei Umge- 
bungstemperatur selbst ruckverformbaren Roh- 
res (3), das fest und abdichtend mit einem 
Endteil (2) des Anschlussteils (1) verbunden 
ist, wobei das Rohr (3) einen Innendurchmes- 

55 ser hat, der kleiner als der Aussendurchmesser 

des Anschlussteils (1) ist. 
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8. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Endteil (2) 
des Anschlussteils (1) mit einer Oberilachen- 
struktur zur Vergrosserung der Eingriffsflache 

mit dem Rohrende (4) versehen ist. s 

9. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 7 Oder 
B, gekennzeichnet durch einen auf das Roh- 
rende (4) aufgebrachten Spannring (5) aus ei- 
nem bei Umgebungstemperatur aufweitbaren 10 
und selbst rdckverformbaren Material. 

10. Rohrleitungsverbindung nach einem der An- 
spruch 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass 

das Rohr (3) aus mitteldichtem, hochdichtem 75 
oder vemetztem Polyolefin ausgewahlt ist. 

11. Rohrleitungsverbindung aus einem ersten Roh- 
rende (11) eines ersten Rohres (10) und einem 

bei Umgebungstemperatur aufgeweiteten zwei- 20 
ten Rohrende (13) eines bei Umgebungstem- 
peratur selbst rQckverformbaren Rohres (12), 
das test und abdichtend mit dem ersten Roh- 
rende verbunden ist. 

25 

12. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass das erste Rohren- 
de (11) des ersten Rohres (10) mit einer Ober- 
flachenstruktur zur VergrSsserung der Ein- 
griffsflache mit dem zweiten Rohrende (13) 30 
versehen ist. 

13. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 11 
Oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindung durch einen Spannring gesichert 35 
ist. 

14. Rohrleitungsverbindung nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Spannring aus 
einem bei Umgebungstemperatur aufweitbaren 40 
und selbst rOckformbaren Material besteht. 

15. Rohrleitungsverbindung nach einem der An- 
sprGche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass das erste und zweite Rohr (10, 12) aus 45 
mitteldichtem, hochdichtem oder vemetztem 
Polyolefin bestehen. 
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Figur 1 




Figur 2 
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